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Resumen: Dada la extensión de las operaciones de 
BAVARIA S.A en el país, la logística integral juega un papel 
muy importante en la compañía, como una herramienta 
soporte de las operaciones, es por ello que la utilización de 
técnicas que permitan el estudio y el análisis de sistemas 
complejos, es fundamental para la evaluación de alternativas 
que permitan el uso eficiente de los recursos. 

La construcción del modelo de simulación tiene como 
propósito la definición y evaluación de escenarios que 
permitan el uso eficiente de los recursos que intervienen en 
las operaciones logísticas del área de depósito del Centro de 
distribución de Bavaria - Bucaramanga. 

El desarrollo del modelo contempla la simulación de las 
operaciones de recepción, abastecimiento y despacho de 
producto y envase, a partir de la utilización del Software 
FlexSim, en el cual se analizan las alternativas concernientes 
al uso de los recursos, desde un ambiente en tres dimensiones. 
La evaluación de las alternativas planteadas, involucra el 
diagnóstico de las operaciones logísticas, la caracterización 
de las operaciones desde la perspectiva estocástica, a partir 
de información real del sistema, la construcción de la modelo 
conceptual apoyada en la creación de una metodología 
gráfica ajustada a los requerimientos del software de 
simulación y la definición del modelo experimental del 
escenario actual de operación por medio del uso de 
herramientas estadísticas. 


Abstract: Given the extension of BAVARIA SA's operations 
in the country, integral logistics plays a very important role 
in the company, as a support tool for operations, which is why 
the use of techniques that allow the study and analysis of 
systems complex, it is essential for the evaluation of 
alternatives that allow the efficient use of resources. 

The purpose of the construction of the simulation model is to 
define and evaluate scenarios that allow the efficient use of 
the resources involved in the logistics operations of the 
storage area of the Bavaria - Bucaramanga Distribution 
Center. 


' Revista Argentina de Trabajos Estudiantiles. Patrocinada por la IEEE. 


The development of the model contemplates the simulation 
of the operations of reception, supply and dispatch of product 
and packaging, based on the use of the FlexSim Software, in 
which the alternatives concerning the use of resources are 
analyzed, from a three-dimensional environment. 

The evaluation of the proposed alternatives involves the 
diagnosis of the logistics operations, the characterization of 
the operations from the stochastic perspective, based on real 
information of the system, the construction of the conceptual 
model supported by the creation of a graphic methodology 
adjusted to the requirements. simulation software and the 
definition of the experimental model of the current operating 
scenario through the use of statistical tools. 


I. INTRODUCCION 


Bavaria S.A es la compañía lider en el mercado de cervezas 
y maltas en Colombia, y uno de los contribuyentes más 
importantes a las utilidades de este grupo cervecero en el 
mundo; esto se fundamenta en el interés que tiene esta 
empresa por implementar elementos de mejora continua que 
refuerzan la sostenibilidad de las operaciones, mejorando los 
niveles de servicio al cliente externo e interno, la calidad del 
producto y el desempeño de los procesos. 

Dada la extensión de las operaciones de Bavaria en el país, la 
logística integral juega un papel muy importante en la 
compañía, como una herramienta de soporte a las 
Operaciones y un generador de ventajas competitivas; es por 
ello que la utilización de técnicas que permitan el estudio y 
el análisis de sistemas complejos, es fundamental para la 
evaluación de alternativas que permitan el uso eficiente de 
los recursos. 

Con el desarrollo de un modelo de simulación de las 
Operaciones que se llevan a cabo en el depósito del centro de 
distribución de Bavaria- Bucaramanga, se pretende obtener 
un recurso experimental que permita obtener la información 
necesaria para facilitar el análisis cuantitativo de los procesos 
logísticos y alcanzar medidas de eficacia en cuanto al costo 
incurrido y los procesos utilizados en el desarrollo de la 
función logística. 

En el presente trabajo se encuentra el Diagnóstico de las 
operaciones logísticas del CEDI, que corresponde al cargue 
y descargue de vehículos, almacenamiento de producto y 
envase, el abastecimiento de las líneas de producción de las 
Cervecería Bucaramanga. Asimismo, se presenta el modelo 
conceptual que involucra parámetros, variables y la 
interacción de las operaciones descritas en el diagnóstico. 
Luego, se desarrolla el modelo de simulación de la situación 
actual del CEDI según los caracterizado en el modelo 
conceptual. 

Por último, se desarrollan los escenarios propuestos a partir 
del mejoramiento de la medida de efectividad planteada 
(tiempo de atención de vehículos) de los cuales se elige la 
propuesta de mejora, producto de la evaluación de las 
alternativas estudiadas. 


II. 


Hl. 


TABLA I Cumplimiento de Objetivos 
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ANTECEDENTES DEL PROYECTO 


Dado que la distribución física del producto, la cual 
está caracterizada por una gran cobertura a nivel 
nacional y un amplio portafolio de productos a 
abastecer, es una de las actividades más importantes 
para el desarrollo del objeto social de la empresa, es 
necesario una completa integración de las 
operaciones logísticas en cada centro de distribución 
que conlleve a garantizar el nivel de servicio óptimo 
requerido por el cliente. Es por ello que el interés de 
BAVARIA S.A en el mejoramiento de las 
operaciones logísticas de cada centro de 
distribución, ha incentivado el desarrollo de 
herramientas que permitan facilitar el proceso de 
toma de decisiones en cuanto a los recursos 
necesarios para satisfacer la demanda de producto. 
Existe un proyecto de simulación que pretende 
ajustar los procesos de operación de cada centro de 
distribución que cuente con planta productora en el 
país, que a su vez constituya una herramienta útil en 
la evaluación y el uso eficiente de los recursos. De 
esta forma el desarrollo e implementación un 
modelo de simulación en el centro de distribución de 
BAVARIA — Bucaramanga, permitirá contemplar 
los recursos y espacios necesarios para el desarrollo 
de las operaciones CEDI, a partir de una serie de 
escenarios que arrojen consigo las opciones más 
adecuadas para el tratamiento de posibles mejoras en 
el proceso actual. 


PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 


El Centro de Distribución de BAVARIA -— 
Bucaramanga su grado de importancia recae en que 
éste cuenta en sus instalaciones con una planta de 


IV. 


producción, la cual elabora productos retornables de 
alta rotación que abastecen a la región y a otros 
centros de distribución del país. 

Los procesos que se desarrollan en el área de 
depósito se clasifican ene recepción, 
almacenamiento y despacho del producto, además 
de recepción y almacenamiento de envase vacío para 
el abastecimiento de las dos líneas de producción de 
la Cervecería de Bucaramanga. Para el desarrollo de 
las operaciones del CEDI se cuentan con 9 
montacargas, los cuales realizan el cague, descargue 
y el almacenamiento de producto y envase vacío 
estibado, siendo éstos de vital importancia para el 
cumplimiento de los tiempos de atención estipulados 
para cada vehículo que ingresa al patio de 
Operaciones. 

Dado el amplio mercado que abastece el CEDI y la 
demanda de envase vacío que requieren las líneas de 
producción, se cuenta con una bodega externa, en la 
cual se almacena producto y envase, y desde la cual 
se realiza la recepción y el despacho de producto 
hacia otros centros de distribución del país. El 
movimiento interno entre el depósito y la bodega 
externa es realizado diariamente por un vehículo 
asignado por la empresa transportadores y se 
convierte en una operación con prioridad en caso de 
presentar déficit de envase para proveer a las líneas 
de producción. 

El operador logístico se encarga de realizar las 
operaciones de almacenamiento y despacho en el 
CEDI y la bodega externa, en los cuales se tienen 
tiempos definidos de atención para cada vehículo. 
Estos tiempos dependen de la cantidad de recursos 
(operarios y montacargas) disponibles, por lo cual se 
hace necesario el control de estos recursos en casos 
de altas fluctuaciones de demanda, que garanticen la 
eficiencia y el nivel de servicio establecido por 
BAVARIA. Es por ellos que el desarrollo de un 
modelo de simulación de las operaciones CEDI, se 
presenta como una alternativa para facilitar la toma 
de decisiones referentes a la utilización de los 
recursos disponibles en el patio de operaciones. 


OBJETIVOS 


OBJETIVO GENERAL 

Evaluar los escenarios planteados a partir del 
desarrollo de un modelo de simulación, que permita 
el uso eficiente de los recursos en las operaciones de 
alistamiento, cargue, descargue y los procesos 
relacionados con manejo del envase vacío, en el 
Centro de distribución de BAVARIA. 
Bucaramanga. 


e OBJETIVOS ESPECÍFICOS 


O 


Elaborar el diagnóstico de las operaciones 
logísticas de almacenamiento, transporte y 
abastecimiento de las líneas de producción 
de Centro de Distribución 

Caracterizar las operaciones a partir del 
análisis de tiempos, distribución de 
espacios, movimientos y elementos 
interrelacionados con las operaciones del 
CEDI. 

Formular el modelo conceptual de las 
operaciones del CEDI. 

Elaborar el modelo de simulación que 
reproduzca el escenario actual de operación 
Definir los escenarios y el modelo 
experimental a partir de la utilización de 
herramientas estadísticas. 

Establecer una propuesta de mejora en el 
uso de los recursos del CEDI, a partir del 
análisis de los escenarios propuestos. 


V. ALCANCE DEL PROYECTO 
Los entregables al culminar el proyecto: 


O 


VI. 


Diagnóstico de las operaciones logísticas 
del Centro de Distribución de BAVARIA. 
Elaboración de una metodología gráfica 
ajustada a las necesidades del software de 
Simulación FlexSim, para la construcción 
del modelo conceptual del modelo 
establecido. 

Modelo de simulación del escenario actual 
de operaciones del Centro de Distribución 
de BAVARIA, el cual representa una 
herramienta de experimentación para 
evaluar cualquier propuesta de mejora. 
Escenarios planteados y evaluados en 
relación a la utilización de los recursos del 
CEDI. 

Propuesta de mejora para el CEDI teniendo 
en cuenta el escenario escogido. 


RESTRICCIONES DEL PROYECTO 


Para el desarrollo del modelo de simulación se debe 
tener en cuenta los siguientes aspectos: 


O 


Se modelará bajo el Layout específico del 
Centro de Distribución, contemplando las 
áreas donde se realizan los procesos 
analizados para representar los flujos tanto 
de producto como de vehículos. 

No se modelará la administración del 
inventario. 

No se realiza una optimización del 
calendario de arribo de vehículos. 

Se tomarán las capacidades de carga 
teóricas para cada tipo de vehículo. 


o No se llegará al detalle específico del tipo 
de carga, se tomará una unidad de carga 
común. 

o Se manejarán tiempos promedio de 
distancia y velocidad para modelar 
desplazamientos, representados mediante 
variables aleatorias. 

o No se modelarán los procesos específicos 
de producción. 

VI. GENERALIDADES 
e DESCRIPCIÓN DEL MACROPROCESO 
PRODUCTIVO DEL CEDI 


El proceso general que se lleva a cabo en el Centro de 


Distribución 


de Bucaramanga, se resume en tres grandes 


procesos: recepción, almacenamiento y despacho, estos 


procesos se 


manejan tanto para producto terminado 


como para el envase vacío que llega de los vehículos que 


previamente 


han hecho entrega del producto final. 


Ilustración 1. Macroproceso productivo del 
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CEDI 


e SISTEMA DE ALMACENAMIENTO 
En el desarrollo de un sistema de almacenamiento, 


es necesario considerar las características 
material, 


del 
así como su peso, durabilidad, tiempo en 


estantería, tamaños de los lotes y los aspectos 
económicos. Se debe tener en cuenta que la 
operación de almacenamiento no agrega valor 
alguno a los productos, e incurre en costos de 
almacenamiento y recuperación; por lo tanto, la 
inversión en equipos de almacenamiento, manejo de 
materiales y superficie de bodega, debe tener como 
base la reducción máxima de los costos unitarios de 
almacenamiento y manejo. 


Tabla 2 Almacenamiento por estanterías 
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PROCESO LOGISTICO 

Las operaciones de almacenamiento y despacho en 
el Centro de Distribución, están coordinadas por el 
operador logístico SEDIAL, sus funciones se 
desarrollan de acuerdo a protocolos preestablecidos 
que dividen estas operaciones, según el canal de 
distribución física que maneje el producto. 

Existen cuatro tipos de distribución que se realiza en 
el Centro de Distribución: Traspasos, poblaciones, 
metropolitana y movimientos internos. 
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Tabla 3 Proceso Logistico 


ALMACENAMIENTO 

Dentro del centro de Distribución de Bavaria, 
existen tres zonas para el almacenamiento de 
productos: el almacén de marcas menores, el 
almacén de marcas mayores y el almacén de 
productos dispuestos para las grandes superficies; 
asimismo, se cuenta con dos zonas para el 
almacenamiento de envase vacío. 





LAYOUT DEL CEDI 
El centro de distribución tiene asignada regiones 
bajo techo y al aire libre para el desarrollo de las 
actividades logísticas. Las capacidades de cada 
región del “Layout”, se muestran en la siguiente 
tabla. 

Tabla 4 Layout del CEDI 


SJ e Par a A 





Cabe anotar que actualmente debido a 
modificaciones en la zona de almacenamiento de 
productos retornables de alta rotación, el “Layout” 
presentado está sujeto a cambios en la organización 
de los módulos de almacenamiento. 


RECURSOS UTILIZADOS PARA EL 
DESARROLLO DE LAS OPERACIONES 

o PALLETS: Los pallets de madera son 
utilizados para el almacenamiento, 
manipulación y la agrupación de cajas de 
producto, envase. Estos pallets son 
propiedad de la empresa y el operador 
logístico se encarga de su manipulación y 
mantenimiento. 

o SISTEMA DE ESTANTERÍAS: Está 
diseñado para almacenar los productos de 
baja rotación, esto con el fin de minimizar 
las rupturas o daños en su empaque y 
facilitar la asepsia del producto, teniendo en 


cuenta al nicho de mercado al que van 
dirigidos. 

MONTACARGAS: — El centro de 
distribución dispone de 9 montacargas, los 
cuales realizan variadas funciones dentro 
del centro de distribución. 


como resultado diferencias significativas 
entre los pares (1-4), (2-3) y (2-4), se asume 
este tiempo con el promedio de los tiempos 
presentados debido a que el montacargas al 
realizar la actividad de cargue y descargue, 
toma la misma cantidad de estibas de cada 


altura. 
Tabla 5 Distribución y Funciones de 
Montacargas Tabla 8 Tiempo promedio de cargue y 


descargue 


\tura de 
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o OPERARIOS: Dependiendo de la actividad 
a desarrollar, se cuenta con una cantidad 
determinada de operarios de recibo y 
despacho, esta cantidad puede variar en 
caso de fluctuaciones imprevistas de la 
demanda. 


El resultado del estudio de tiempos fue de 
0.54 minutos, aproximadamente 32.2 
segundos. Sin embargo, se dividió este 
tempo entre dos, dado que el objeto que 
representa el montacargas en FlexSim, toma 
el tiempo de cargue y descargue por cada 


Tabla 6 Distribución de Operarios según 





estiba, independientemente de su 
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Operanos para el manejo de montacargas | a ë | 


actividades 


Los recursos involucrados en el modelo de 
simulación, corresponden a los montacargas, los 
operarios de picking y los operarios de estaca 
presentes en el desarrollo de las operaciones de 
cargue y descargue de producto o envase, en el 
armado y desarmado de estibas, y en la preparación 
de pedidos. En la tabla se muestran los parámetros 
referentes a cada recurso. 

Tabla 9 Parámetros presentes en cada Recurso 


o CAPACIDAD DE ATENCIÓN: De las 7 
bahías para la atención de vehículos T1 y T2 
estibados, están autorizadas para utilizar 2 
bahías al tiempo, según lo estipulado, a su 
vez se tiene una atención de máximo dos 
vehículos de estacas y dos vehículos T3 a la 
vez, esto con el fin de cumplir con los 
tempos de atención estipulados para cada 
vehículo que ingresa en el patio del CEDI. 
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Tabla 7 Tiempo de Atención 


o TIEMPO PROMEDIO DE CARGUE Y py campo elemento hacemos referencia al nombre de los 
DESCARGUE: A pesar de que la prueba de 


múltiples rangos por altura de estiba, arroja Objetos de la librería flexim involucradas en el modelo los 


cuales presentaremos de menos a mayor complejidad según área de depósito de centro de distribución. 

su función; adicionalmente en el campo de cantidad, se 

encuentra el número de objetos pertenecientes que se RECOMENDACIONES 

utilizaron en el desarrollo de presentación. Se debe procurar que las líneas de producción produzcan solo 


lo que se demande y lo que es necesario para poder así tener 


Sink Simula la salida de vehiculos y estibas de producto del 
sistema. 


Source | Crea los vehiculos, los pallets, los productos de estacas El límite de velocidad impuesto en el CEDI es de 12km/h por 
y las estbas de producto y envase, para el 


funcionamiento del sistema. lo que nosotros recomendamos aumentar la velocidad y 


Rack Cumple las funciones de almacenamiento en arrume y a : : 
estanteria. También se utiiza para simular las esperas también imponer el control de la velocidad de las 


que deben hacer los vehiculos Sider. 

Operator | Representan los operarios, se cuenta con operarios para 
el picking y para el armado y desarme de estibas en el 
área de estacas. 


Conveyor | Recrea el movimiento de los vehículos y representa el 
movimiento del producto que viene de las líneas de 
producción 


un ritmo de producción a lo que la demanda lo requiere. 


montacargas con el fin evitar accidentes y agilizar 


Operaciones. 


Transporter Representan los montacargas, los cuales transportan las 
estitas para almacenarías y para cargar y descargar los 
vehiculos en el patio de operaciones. 


Queue | Representa fias utilzadas para controlar el fluo. 


Processor | Representa la maquina depalelizadora. 2 


Combiner | Cumple las funciones de cargue de vehículos con 32 
estibas y el armado de estibas con producto o envase. 


Separator | Cumple la función de separar los vehículos de las 19 
estibas o productos, según su contenido. 





CONCLUSIONES 


Después del diagnóstico de las operaciones logísticas g ) = 
Tamaño y tipo de fuente: Los tamaños estan especificados en 


correspondientes al cargue y descargue de aislamientos, y la Tabla I. Como una ayuda para determinar el tamaño de la 
letra, 1 punto corresponde a 0,35 mm. Time New Roman es la 


fuente preferida 
el centro de distribución del cual se pudo obtener la TABLE I 
TAMAÑO DE LETRAS PARA EL TRABAJO 


almacenamiento de producto y el manejo del envase vacío en 


información del escenario actual de operación lo cual nos 





permitió define el modelo de simulación. Tamaño Apariencia 
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Fig. 1.Magnetización como una función del campo aplicado. 
Note como el subtitulo esta centrado en la columna. 


Los márgenes para la hoja en formato A4 serán: superior = 19 
mm, inferior = 30 mm, lado = 13 mm. El ancho de la columna 
es de 88 mm. El espacio entre la dos columnas es de 4 mm. La 
sangría de los párrafos es de 3,5 mm. 

El texto en las columnas debe estar justificado. La longitud de 
las figuras y tablas debe ajustarse al de la columna. 


X. PISTAS ÚTILES 


A. Figuras y Tablas 

La posición de las figuras y tablas estará en la parte superior 
o inferior de la columna. Evite localizarlos en el medio de la 
misma. Las figuras y tablas grandes pueden expandirse 
abarcando ambas columnas. Los subtítulos de las tablas y las 
figuras deben estar centrados en la columna debajo de las tablas 
o figuras. Evite colocar figuras y tablas antes de la primera 
mención en el texto. Use la abreviación “Fig. 1,” incluso en el 
comienzo de una oración. 

Las etiquetas de los ejes de las figuras son frecuentemente 
una fuente de confusión. Use palabras en vez de símbolos. Por 
ejemplo, escriba “Magnetización” o “Magnetización (M)” no 
solo “M”. Ponga las unidades en paréntesis. No etiquete los 
ejes solo con las unidades. En el ejemplo, se escribió 
“Magnetización (A/m)” o “Magnetización (A*m). No 
etiquete los ejes con razones de cantidades o unidades. 

Las etiquetas de las figuras deben ser legibles, consideramos 
alrededor de un tamaño 10. 


B. Referencias 

Los numeros de las citas deben ser consecutivos y entre 
corchetes [1]. La puntuación sigue al corchete [2]. Remitir 
simplemente al número de referencia, como en [3]. Use 
“Ref.[3]” o “Referencia [3]” en el comienzo de una oración: “La 
Referencia [3] fue la primera...”. 
Enumere las “notas al pie” separadamente en superíndice. 
Coloque la ‘nota al pie’ en el inferior de la misma columna en 
que es citada. No ponga las 'notas al pie” en la lista de 
referencias. Use letras para las tablas de “notas al pie” (ver Tabla 
I). No use prefijos para las citas. Por ejemplo, use “IEEE Trans. 
Magn., vol. 25,” y no “vol. MAG-25”. 

De los nombres de todos los autores; use “et al.” si hay seis 
autores o mas. Los trabajos que no han sido publicados, incluso 
si ellos han sido presentados para publicación, deben ser citados 
como “no publicado” [4]. Los trabajos que han sido aceptados 
para publicación deben ser citados como “en impresión” [5]. En 
el título de un trabajo, ponga en mayúscula la primer letra de 
todas las palabras excepto conjunciones, preposiciones menores 
de siete letras y frase preposicionales. 

Para trabajos publicados en otro idioma, primero de la cita en 
castellano, y luego la cita en el idioma extranjero original [6]. 


G Abreviaciones y Acrónimos 

Defina las abreviaciones y acrónimos en la primera vez que 
son usados en el texto, incluso si ellos han sido definidos en el 
abstract. Abreviaciones tales como IEEE, SI, MKS, CGS, ac, 
dc y rms no tienen que ser definidas. No use abreviaciones en 
el título a menos que sea inevitable. 


D. Ecuaciones 

Enumere las ecuaciones consecutivamente con los números 
de ecuación entre paréntesis al mismo nivel en el margen 
derecho, como en (1). Haga sus ecuaciones en forma compacta, 
puede utilizar (/), la función exp o exponentes apropiados. 
Utilice Itálicas para los símbolos Romanos de cantidades y 
variables, pero no en los símbolos Griegos. Use un trazo (—) en 
vez de un guión para el signo de resta. Use paréntesis para evitar 
ambigüedades en los denominadores. Marque las ecuaciones 
con comas o puntos cuando estos sean partes de la oración, como 
en 


atb=c. (1) 


Los símbolos en la ecuación deben estar definidos 
antes de que la misma sea presentada o inmediatamente después. 
Use “(1)”, y no “Eq. (1)” o “ecuación (1)”, excepto en el 
comienzo de una oración: “La ecuación (1) es ...” 


E. Otras Recomendaciones 

Los números Romanos usados para enumerar la sección de 
títulos son opcionales. Si usted usa los números, no enumere 
RECONOCIMIENTOS y REFERENCIAS, y comience los subtítulos 
con letras. Use dos espacios después de los puntos. Utilice 
guiones en los modificadores complejos como: “zero-field- 
cooled magnetization”. Evite intercambiar participios, tales 
como, “Usando (1), el potencial fue calculado”. Escriba en su 
lugar, “El potencial fue calculado usando (1)”, o “Usando (1), 
calculamos el potencial”. 

Use el cero antes del punto decimal: “0,25” y no “,25”. Use 
“cm?” no “cc”. No mezcle nombres complete y abreviaciones 
de unidades: “Wb/m’” o “webers por metro cuadrado”, no 
“webers/m””. Enuncie las unidades cuando estas aparezcan en 
el texto: “... uno pocos henrios”, no “... unos pocos H.” Si su 
idioma nativo no es el castellano, diríjase a un colega 
hispanohablante para la corrección de su trabajo. 


XI. UNIDADES 


Use SI (MKS) o CGS como unidades primarias. (Las 
unidades SI son las recomendadas) Las unidades inglesas 
pueden ser utilizadas como secundarias (entre paréntesis). Una 
excepción podría ser el uso de unidades inglesas como un 
identificador comercial, tal como “disco de 3,5 pulgadas”. 

Evite combinar unidades SI y CGS, tales como la corriente en 
Amperes y el campo magnético en Oersted. Esto 
frecuentemente lleva a confusión a causa de que la ecuación no 
esta balanceada en sus magnitudes. Si usted debe usar unidades 
mezclada, enuncie claramente las unidades para cada cantidad 
que use en una ecuación. 


XII. 


El subindice para la permeabilidad del vacíoo es cero, no la 
letra minúscula “o”. un enunciado entre paréntesis en el final de 
una oración se puntualiza luego del cierre de paréntesis (como 
este). (Una oración entre paréntesis se puntualiza antes del 
cierre.). Tenga cuidado de diferenciar y distinguir el significado 
de palabras homófonas. No confunda “implicar” con “inferir”. 

En la escritura castellana la fracción decimal de denota por 
ec 


no por el “*.” como en la americana. De la misma forma un 
9 
billón significa “10*?”, y no “10?” (billion americano). 


ALGUNAS EQUIVOCIONES COMUNES 


Un buen manual para el estudio de la escritura es [7]. 


RECONOCIMIENTOS 


Poner el reconocimiento a los patrocinadores como una 
“nota al pie’ en la primer página del Trabajo. 
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